BUNDE^|EPUBLIK DEUTS(^LAND 




Prioritatsbescheinigung uber die Einreichung 
einer Patentanmeldung 



Aktenzeichen: 

Anmeldetag: 

Anmelder/inhaber: 

Bezeichnung: 

IPC: 



102 08 189.1 
20. Februar 2002 

Schmermund Verpackungstechnik GmbH, 
Gevelsberg/DE 

Verfahren zum Verpacken von Zigaretten und 
Zigarettenpackung 

B 65 B, B 65 D 



4 



Die angehefteten Stucke sind eine richtige und genaue Wiedergabe der ur- 
sprunglichen Unterlagen dieser Patentanmeldung. 



Munchen, den 20. Marz 2003 
Deutsches Patent- und Markenamt 
Der President 

lm\Auftr? 





A 9161 

06/00 
EDV-L 



_ miEP 03/01 66 6 

BUNDESF#PUBLIK DEUTSCHfcVND QOfl 

10,/ 50482** 

IS AUG 2004 





Prioritatsbescheinigung uber die Einreichung 
einer Patentanmeldung 



Aktenzeichen: 

Anmeldetag: 

Anmelder/lnhaber: 

Bezeichnung: 



102 08 189.1 
20. Februar2002 

Schmermund Verpackungstechnik GmbH, 
Gevelsberg/DE 

Verfahren zum Verpacken von Zigaretten und 
Zigarettenpackung 



IPC: 



B 65 B, B 65 D 



Die angehefteten St ii eke sind eine richtige und genaue Wiedergabe der ur- 
sprunglichen Unterlagen dieser Patentanmeldung. 



\ 



Munchen, den 20. Marz 2003 
Deutsches Patent- und Markenamt 
Der President 




PRIORITY 
DOCUMENT 

SUBMITTED OR TRANSMITTED IN 
COMPLIANCE WITH RULE 17.1(a) OR (b) 



Wallner 



SPARAG • ROHL • HENSELE 

patentanwAlte 

* EUROPEAN PATENT AND TRADEMARK ATTORNEYS 

Dipl.-lng. Helmut Marsch 0934-1979) Postfach 14 04 43 

Dipl.-lng. Klaus Sparing 0968-1999) D-40074 DClsseldorf 

Dr. rer. nat. Wolf Horst Rohl 

Dr. rer. nat. Daniela Henseler Telefon (0211) 6710 34 

Telefax (02 11) 66 34 20 

SPARING, ROHL, HENSELER • POSTFACH 14 04 43 • D-40074 DOSSELDORF SRHPat@aOl.COm 




Schrnermund Verpackungstechnik GmbH 
BrQggerfelder Str. 16-18 

58285 Gevelsberg 26 DE 231 




Verfahren zum Verpacken von Zigaretten und Zigarettenpackung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Verpacken von Zigaretten gemaft 
dem Oberbegriff des Anspmchs 1 und eine Zigarettenpackung gemafi dern 
Oberbegriff des Anspruchs 1 8. 

Aus EP 0 545 723 A1 ist ein Verfahren zum Herstellen von Hinged-lid- 
Zigarettenpackungen mit gerundeten Seiten, d.h. ovalem Querschnitt, bekannt 
Hierzu wird ein einteiliger Zuschnitt oder es werden zwei Teilzuschnitte verwendet, 
um eine doppelte Lage zu bilden. Urn die gerundeten Seiten formen zu konnen, sind 
die Seitenwandlaschen der Zuschnitte mit einer Vielzahl von nebeneinander 
angeordneten, sich in Langsrichtung der Packung erstreckenden Rillen versehen 
und aufierdem aus entsprechend dickem Papier bzw. Karton mit einem spezifischen 
Flachengewicht von ublicherweise > 200 g/m 2 gefertigt, um die Stabilitat der 
Packung zu gewahrleisten, da die Packung nur durch die miteinander verklebten 
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Boden- und DeckverschluBlaschen zusammenhalten wird. Beim Falten der Packung 
auftretende Spannungen sollen einerseits durch die Rillen abgefangen werden, es 
hat sich aber herausgestellt, da(i andererseits zusatziich die Verwendung von 
HeilJleim notwendig ist, urn dieses Problem in den Griff zu bekomrnen. Die 
Herstellung einer solchen Packung ist daher sowohl kompliziert als auch 
materialaufwendig. 

Aus WO 99/02428 ist es bekannt, eine Hinged-lid-Zigarettenpackung mit 
ovalem Querschnitt aus einem Innen- und einem AuBenzuschnitt, die ebenfalls 
beide vorher mit entsprechenden Rillungen in den Seitenwandbereichen versehen 
sind, herzustellen, wobei zunachst der Innenzuschnitt gefaltet und Qber eine 
VerschluBlasche verklebt wird, wonach der AuBenzuschn'rtt um den gefalteten 
Innenzuschnitt gefaltet und Qber eine VerschluBlasche verklebt wird. Dies beseitigt 
die obigen Nachteile nicht. 

Aus EP 0 414 532 B1 ist es bekannt, eine Hinged-lid-Zigarettenpackung mit 
ovalem Querschnitt aus zwei Zuschnitten, die ebenfalls im Seitenwandbereich gerillt 
sind, herzustellen, die um einen Dom derart gewickelt werden, daB die beiden 
Zuschnitte in einem Nahtbereich auf der Riickseite der Packung gegeneinander 
versetzt sind, so daB ein nur dreischichtige Naht gebildet wird, in deren Bereich die 
Verklebung erfolgt. Auch hier werden die obigen Nachteile nicht beseitigt 

SchlieBlich ist es aus EP 0 411 223 B1 bekannt, eine Hinged-lid- 
Zigarettenpackung mit ovalem Querschnitt dadurch herzustellen, daB eine 
entsprechend doppelwandige Rohre hergestellt wird, in die boden- und deckelseitig 
Verschluftkappen eingesetzt werden. 

Aufgabe der Erfindung ist es, ein Verfahren nach dem Oberbegriff des 
Anspruchs 1 zu schaffen, daft es ermoglicht, die beim Herstellen der Packung in 
gerundeten Wandbereichen auftretenden Spannungen zu beseitigen und/oder die 
Packung materialsparend herzustellen. 

Diese Aufgabe wird entsprechend dem kennzeichnenden Teil des Anspruchs 
1 gelost. 
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Dadurch, daG zwei Lagen der Packung vollflachig bzw. zumindest auf den 
gesamten einander zugekehrten Flachen in einem im wesentlichen gleichmaftigen 
Verbindungs- bzw. Klebemuster oder ganzflachig miteinander verbunden werden, 
laBt sich die Spannung aus den gebogenen Bereichen der Packung herausnehmen 
bzw. dann, wenn relativ dunnes Papier fur die Lagen verwendet wird, genugend 
Formstabilitat trotz materialsparend hergestellter Packung erzielen. 

Es lassen sich Zigarettenpackungen mit oder ohne Klappdeckel mit mehr 
oder weniger langgestreckt ovater bis nahezu kreisformigem oder auch 
nierenformigem Querschnitt herstellen. 

Gegebenenfalls kann auf das Innenpapier, gewohnlich ein mit Aluminiumfolie 
kaschiertes Papier oder eine metallisierte Kunststoffolie, verzichtet werden", wenn 
zwischen den beiden Lagen ein entsprechendes, die beiden Lagen verbindendes 
Material angeordnet wird, etwa eine doppeltklebende Folie od.dgl. Unter Papier und 
Karton werden im vorliegenden Zusammenhang nicht nur entsprechende 
Cellulosematerialien, sondern auch andere papierMhnliche Materialien wie 
kaschierte Papiere oder Kunststoffolien verstanden, die anstelle von Papier oder 
Karton im vorliegenden Zusammenhang verwendbar sind. 

Weitere Ausgestaltungen der Erfindung sind der nachfolgenden 
Beschreibung und den Unteranspriichen zu entnehmen. 

Die Erfindung wird nachstehend anhand der in den beigefugten Abbildungen 
dargestellten AusfQhrungsbeispiele naher eriautert. 

Fig. 1 und 2 zeigen zwei Teilzuschnitte fur eine Hinged-lid-Auftenverpackung 
fur eine Zigarettenpackung. 

Fig. 3 zeigt schematisch einen Teil der Herstellung der Auftenverpackung 
aus den Teilzuschnitten der Fig. 1 und 2. 

Fig. 4 zeigt eine fertige Zigarettenpackung aus den Teilzuschnitten von Fig. 
1 und 2. 

Fig. 5 und 6 zeigen zwei weitere Teilzuschnitte fur eine Hinged-lid- 
Au lien verpacku ng . 
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Der in Fig. 1 dargestellte Teilzuschnitt Z1 fur eine Hinged-lid-Packung umfaBt 
eine Vorderseitenlasche 1 und eine Ruckseitenlasche 2, zwischen denen eine 
Seitenwandlasche 3 angeordnet ist. Eine weitere Seitenwandlasche 4 zusammen 
mit einer schmalen Verschiuftlasche 5 befinden sich an der Langsseite der 
Vorderseitenlasche 1. An den Schmalseiten der Vorderseitenlasche 1 und der 
Ruckseitenlasche 2 befinden sich Boden- bzw. DeckelverschlufJIaschen 6', 6" bzw. 
7\ 7", die eine Form entsprechend dem spateren Querschnitt der herzustellenden 
Hinged-lid-Packung aufweisen. Im vorliegenden Ausfiihrungsbeispiel sind sie oval. 
An den Schmalseiten der Seitenwandlaschen 3, 4 befinden sich mehrere 
Klebezungen 8. Aulierdem erstreckt sich zur spateren Bildung eines spater die 
Entnahme von Zigaretten erieichternden Ausschnitts eine Schnittlihie 9 
entsprechend der spateren Offnungskante der Hinged-lid-Packung parallel zur 
Schmalseite der Vorderseitenlasche 1 und weiter schrag uber den groliten Teil der 
Seitenwandlaschen 3, 4, um dann wieder parallel zur Schmalseite der 
Seitenwandlaschen 3, 4 einerseits bis zur VerschluBlasche 5 und andererseits bis 
zu einer Biegelinie 10 im mittleren Bereich der RQckseitenlasche 2 spater das 
Deckelgelenk der Hinged-lid-Packung bildend und auf der anderen Seite der 
Faltlinie 10 bis zum freien Rand der Ruckseitenlasche 2. Im Bereich der 
Verschlufclasche 5 setzt sich die Schnittlinie 9 bis zu deren freiem Rand durch einen 
Perforationsabschnitt 11 fort. Die bei der fertigen Hinged-lid-Packung aulien 
befindlichen Boden- und DeckverschluRlaschen 6', T sind zweckmaBigerweise 
etwas groBer als innen befindlichen Boden- und DeckverschluBlaschen 6", 7". 

Der in Fig. 2 dargestellte Teilzuschnitt Z2 umfaftt eine Vorderseitenlasche 12, 
eine Ruckseitenlasche 13, wobei benachbart zur Vorderseitenlasche 12 jeweils eine 
Seitenwandlasche 14 bzw. 15 angeordnet ist, wobei die Seitenwandlasche 14 an 
die RQckseitenlasche 13 grenzt. Die Seitenwandlaschen 14, 15 sind am 
deckelseitigen Rand abgerundet. Ferner ist mit den Seitenwandlaschen 14, 15 und 
der Vorderseitenlasche 12 uber Brticken 16 in einem Kragenausschnitt 17 eine 
Zunge 18 verbunden. An der Schmalseite der Ruckseitenlasche 13 befindet sich an 
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der Seite der Zunge 18 eine Gelenklasche 19. An der Langsseite der 
Seitenwandlasche 15 ist eine schmale Verschlu&lasche 20 angeordnet. 

Die einzelnen Laschen sind, spweit nicht anders beschrieben, durch 
vorgerillte Faltlinien miteinander verbunden. 

Die beiden Teilzuschnitte Z1, Z2 konnen aus einem Papier oder dQnnen 
Karton insbesondere mit einern spezifischen Flachengewicht im Bereich etwa von 
120 bis 150 g/m 2 bestehen, wobei die Teilzuschnitte Z1, Z2 aus gleichem oder auch 
aus unterschiedlich dickem Papier bzw. dunnem Karton bestehen konnen. Die 
Teilzuschnitte Z1 t Z2 haben eine grofie Flexibilitat derart, daft sie ohne Rillung 
entsprechend der vorgesehenen Rundung der Boden- und Deckverschlulilaschen 
6", T gebogen werden konnen. 

Die beiden Teilzuschnitte Z1 f Z2 konnen aber auch aus etwa dickerem 
Karton beispielsweise mit einem spezifischen Flachengewicht von etwa 200 g/m 2 
oder mehr bestehen, benotigen aber auch dann keine Rillung, da sich selbst dann 
durch die vorgesehene Verklebung der Teilzuschnitte Z1 , Z2 die Spannung aus den 
gebogenen Bereichen der Packung herausnehmen laftt. 

Gemafi in Fig. 3 schematisch dargestellten Ausfuhrungsbeispiel sind zwei 
Magazine 21 , 22 jeweils fur einen der beiden Teilzuschnitte Z1 , Z2 vorgesehen. Die 
Teilzuschnitte Z1 werden tiber eine Beleimwalze 23 gefiihrt, die parallel zueinander 
angeordnete und sich Qber eine vorbestimmte Lange entsprechend der Lange des 
Teilzuschnitts Z1 erstreckende Beleimsegmente 24 aufweist, die uber eine 
Leimauftragswalze 25, die in ein Kaltleimbad 26 eintaucht, beleimt werden. 

Die beleimten Teilzuschnitte Z1 werden auf einer quer zur Beleim- und 
Forderstrecke fQr die Teilzuschnitte Z1 senkrecht verlaufenden Forderstrecke fur die 
Teilzuschnitte Z2 mit diesen zur Deckung gebracht, wobei zuvor die Teilzuschnitte 
Z2 entlang den Faltlinien benachbart zur Vorderseitenlasche 12 derart verformt 
wurde, daR die Vorderseitenlasche 12 und die Zunge 18 gegenuber den ubrigen 
Teilen der Teilzuschnitte Z2 angehoben sind, so dalS nur diese mit der 
Vorderseitenlasche 1 des Teilzuschnitts Z1 in Kontakt gelangt und mit dieser 
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verklebt wird. 

Damit die beiden Teilzuschnitte Z1, Z2 hierbei nicht gegeneinander 
verrutschen, ist es zweckmafcig, die Teilzuschnitte wahrend ihrer Teilverklebung 
gegeneinander zufixieren. Hierzu konnen beispielsweise Nadeln vorgesehen sein, 
die den unteren Teilzuschnitt Z2 durchstechen und beim Aufdrucken des 
Teilzuschnitts Z2 in diesen beispielsweise bis etwa zur halben Starke einstechen, 
moglichst aber nicht hindurchstechen. 

Die so verbundenen Teilzuschnitte Z1 , Z2 werden dann urn eine Zelle 27 
etwa eines Zellenrevolvers herumgelegt, wobei die Zelle 27 eine Auftenform im 
wesentlichen entsprechend der spateren Hinged-lid-Packung aufweist, d.h. beim 
vorliegenden AusfQhrungsbeispiel einen ovalen Querschnitt besitzt. Beim 
Herumlegen werden nicht nur die weiteren Seitenwand- und Ruckseitenlaschen der 
Zuschnitte Z1, Z2, sondem auch die VerschluBlaschen 5, 20 verklebt, so daR 
zunachst eine an beiden Schmalseiten offene Schachtel entsteht. Danach werden 
dann in ublicher Weise in weiteren Stationen des Zellenrevolvers die Klebezungen 
8 und die BodenverschluRlaschen 6', 6" umgelegt und miteinander verklebt, so daft 
eine nur noch deckelseitig offene Schachtel auf der Zelle 27 sitzt. In diese kann 
dann ein mit Innenpapier 28, Oblicherweise mit Aluminiumfolie kaschiertes Papier, 
umhullter Zigaretten block 29 in die Zelle 27 eingeschoben und die so gebildete 
Packung etwa in eine Zelle eines nachfolgenden Revolvers Qberschoben werden, 
wo die Packung deckelseitig verschlossen wird. Es ergibt sich dann eine Packung, 
wie sie in Fig. 4 dargestellt ist. Anschliefiend kann die Packung in eine Klarsichtfolie 
mit Aufreiftbandchen eingehilllt werden. 

Obwohl es bevorzugt ist, die Teilzuschnitte zunachst nur an den 
Vorderseitenlaschen 1, 12 zu verkleben, kann dies auch stattdessen an den 
RUckseitenlaschen 2, 13 geschehen. 

Die Teilzuschnitte Z1, Z2 werden zunachst vorzugsweise deshalb nur im 
Bereich einer Lasche, im dargestellten AusfQhrungsbeispiel im Bereich der 
Vorderseitenlaschen 1, 12 miteinander verklebt, damit sich beim Biegen der 
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Seitenwandlaschen 3, 4, 14, 15 am inneren Zuschnitt Z2 keine Stauchungen bzw. 
Spannungen aufgrund des etwas geringeren Krummungsradius ergeben. 

Es ist aber abweichend von obigem AusfQhrungsbeispiel von Fig. 3 auch 
mdglich die Teilzuschnitte Z1, Z2 erst auf der Zelle 27 miteinander zu verkleben, 
wodurch ebenfalls das Auftreten von Spannungen vermieden wird. 

Bei Teilzuschnitten Z1, Z2 aus Papier bzw. relativ dunnem Karton zur 
Materialeinsparung fQhrt die Verklebung, die gemali Fig. 3 in einem Streifenmuster 
erfolgt, das sich quer zur Langsachse der spater in die Packung eingefullten 
Zigaretten erstreckt, zu einer entsprechenden Versteifung und damit zu der fur die 
Packung benetigten Stabilitat, urn zu vermeiden, dali spater in der Packung 
befindliche Zigaretten bei normaier Handhabung beschadigt werden kdnnen. Mit der 
Anordnung des Streifemusters in der genannten Weise erreicht man im allgemeinen 
eine groftere Stabilitat ais mit einem Streifenmuster senkrecht dazu. Anstelle eines 
Streifenmusters kann man aber auch ein Punktmuster, ein Muster aus sich 
kreuzenden Linien Oder eine ganzflachige Verklebung verwenden. 

Fig. 5 zeigt eine weitere Ausfiihrungsform des Teilzuschnitts Z1. Hierbei 
fehlen die Boden- und DeckelverschlulXlaschen 6" und 7", daftir besitzen die Boden- 
und Deckelverschlulllaschen 6', 7' der Vorderseitenlasche 1 an ihren freien Kanten 
eine schmale Klebelasche 30. Aufterdem kann gegebenenfalls zur Stabilisierung an 
den Schmalse'rten der RQckseitenlasche 2 je eine Klebelasche 31 angebracht sein. 

Auch kann die Form der Klebezungen 8 anders gewahlt sein, wie in Fig. 5 
dargestellt ist. 

Die in Fig. 5 gezeigte Ausfuhrungsform kann anstelle der in Fig. 1 gezeigten 
verwendet werden. 

Fig. 6 zeigt eine weitere Ausfuhrungsform des Teilzuschnitts Z2, bei der 
Gelenklasche 19 und die Verschlufilasche 20 weggelassen sind. Diese 
Ausfuhrungsform kann im Zusammenhang mit einem Teilzuschnitt Z1 von Fig. 1 
oder 5 verwendet werden. 

Anstelle von zwei Teilzuschnitten Z1 , Z2 lalit sich auch ein einziger Zuschnitt 
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verwenden, der beispielsweise so gebildet ist, daft zwei Teilzuschnitte Z1, Z2 einer 
der Fig. 1 , 2, 5, 6 miteinander langs einer Faltlinie derart verbunden sind, daft sich 
die Ruckseitenlaschen 2, 13 benachbart zueinander befinden. 

In diesem Fall ist es zweckmaBig, wenn dieser einteilige Zuschnitt zunachst 
entlang der die beiden Ruckseitenlaschen 2, 13 trennenden Faltlinie gefaltet 
werden, wobei auch gleichzeitig die Ruckseitenlaschen 2, 13 miteinander verklebt 
werden k6nnen, wahrend vorteilhafterweise, die ubrigen Laschen noch unverklebt 
gehalten werden. 

Das Teilverkleben sowohl der Teilzuschnitte Z1 , Z2 als auch des einteiligen 
Zuschnitts kann auch bereits vorher vorgenommen, so dali sie entsprechend 
verklebt aus einem Magazin entnommen werden konnen. 

Fur eine Klappdeckelverpackung ist es zweckmaliig, wenn entsprechende 
Ausstellaschen fiir den Deckel vorhanden sind, damit dieser nach Offnen der 
Packung in seiner geschlossenen Position gehalten wird. Diese kOnnen 
entsprechend am jeweiligen Teilzuschnitt Z2 bzw. an dem diesem entsprechenden 
Teil eines einstQckigen Zuschnitts vorgesehen werden. Da diese insoweit einlagig 
sind, kann dies bei schwachem Karton oder Papier dazu fuhren, dali die 
Ausstellaschen fur ihre Funktion zu schwach sind. Dann ist es aber moglich, die 
Ausstellaschen entweder grQIier auszuschneiden und/oder zu verstarken und/oder 
durch entsprechendes Knicken ihre Stabilitat zu erhdhen. 

Anstelle des Auftragens von Kaltleim, wie im Zusammenhang mit dem 
Ausfuhrungsbeispiel von Fig. 3 beschrieben, kann zum Verkleben der beiden Lagen 
auch beim Verpackungsvorgang oder bereits vorher aufgetragen ein warme- 
und/oder druck- und/oder ultraschallaktivierbarer KlebstofF verwendet werden, der 
entsprechend zum Verkleben aktiviert wird. Gegebenenfalls ist hierbei der Klebstoff 
von einer Folie abzudecken, die zum Verkleben abzuziehen ist. Dieser Klebstoff 
kann auch in Form einer Folie oder von beschichtetem Papier, d.h. einer 
Klebstoffbahn beim Verpackungsvorgang aufgetragen werden oder voraufgetragen 
sein, wobei die Folie bzw. das Papier zusatzliche Funktionen haben kann, etwa 
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nicht wasserdampfdurchlassig ist und/oder der Verstarkung dient od.dgl. 

Es ist zweckmaflig, wenn die Nahtstelle, an der die Lagen der beiden 
Teilzuschnitte Z1, Z2 zusammenstoften, mit einer hochstens dreilagigen 
Oberlappung gebildet wird. Insbesondere bei einer Klappdeckelpackung ist es 
zweckmafiig, wenn die Naht benachbart zum Ende der Deckelanlenkung 
angeordnet wird, d.h. sich zumindest aufterhalb des Bereichs des Gelenks, mit dem 
der Klappdeckel angelenkt ist, verlauft. 

Zwar bezieht sich das obige Ausfuhrungsbeispiel auf eine Zigarettenpackung 
mit einem Klappdeckel, jedoch kann auch entsprechend eine Zigarettenpackung mit 
deckseitigen Verschluftlaschen hergestellt werden, die mit einem Aufreiliabschnitt 
versehen sind, urn Zugang zu den Zigaretten zu erlangen. Auch kann statt eines 
Klappdeckels ein separater aufschiebbarer Deckel vorgesehen sein. 

Bei ovalem Oder nierenformigem Querschnitt kann der Zigarettenblock an 
diese Querschnittsform angepa&t sein, er kann aber auch quaderformig oder im 
wesentlichen quaderformig sein, so dad in den gerundeten seitlichen Bereichen ein 
Freiraum bleibt, der zum Unterbringen von Raucherutensilien wie Streichholzern 
bzw. als Asche- und Filteraufnahmeraum dienen kann. In diesem Fall kann der 
Zigarettenblock vom Innenpapier und/oder von entsprechenden Laschen an der 
inneren Lage des Aulienpapiers gehalten werden. 

Die Zigaretten k6nnen in der Zigarettenpackung nicht nur mit ihren 
Langsachsen in der Richtung von den BodenverschlufXIaschen zur 
gegenuberliegenden Entnahmeoffnung, sondern auch quer dazu angeordnet sein. 
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Patentanspriiche 

1 . Verfahren zum Verpacken von Zigaretten als einen gegebenenfalls mit 
Innenpapier umhulltem Zigarettenblock in einer Auflenverpackung, die im 
Seitenwandbereich zumindest teilweise gerundet ist und aus mindestens einem 
Zuschnitt besteht, wobei zwei sich uber den gesamten Auftenumfang des 
Seitenwandbereichs erstreckende Lagen fur die AufJenverpackung ubereinander 
angeordnet sowie langs einer Naht miteinander verbunden und Boden- und 
gegebenenfalls DeckelverschluRlaschen des mindestens einen Zuschnitts 
umgefaltet und verbunden werden, dadurch gekennzeichnet, dali die beiden 
Lagen auf den gesamten einander gegenQber liegenden Flachen zumindest in 
einem im wesentlichen gleichmaftigen Verbindungsmuster miteinander verbunden 
werden. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dafi als 
Zuschnittmaterial ein Papier verwendet wird, das durch die Verbindung eine 
Stabilitat erhalt, die etwa der einer Kartonschachtel gleich kommt. 

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dafi als 
Zuschnittmaterial ein dOnner Karton ohne Rillung in den gerundeten Bereichen der 
Packung verwendet wird. 

4. Verfahren nach einem der Ansprtlche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, 
dafi zum Verbinden der beiden Lagen ein Klebstoff aus der Gruppe umfassend 
einen Kaltleim, eine Klebstoffbahn und einen warme- und/oder druck- und/oder 
ultraschallaktivierbarer Klebstoff verwendet wird. 

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dafc Zuschnitte mit 
voraufgetragenem warme- und/oder druck- und/oder ultraschallaktivierbarem 
Klebstoff, der wahrend des Verpackungsvorgangs aktiviert wird, verwendet werden. 

6. Verfahren nach einem der AnsprOche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, 
daG Klebstoff vollflachig aufgetragen wird. 

7. Verfahren nach einem der Ansprtiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, 
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daB Klebstoff in einem vorzugsweise stabilisierenden Streifenmuster aufgetragen 
wird. 

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, daB das 
Streifenmuster im wesentlichen in Erstreckungsrichtung der Rundung aufgetragen 
wird. 

9. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, 
dali fur die AuBenverpackung ein einsttickiger Zuschnitt verwendet wird, der vorab 
auf sich selbstgefaltet wird und die so gebildeten beiden Lagen zumindest teilweise 
miteinander verbunden werden. 

10. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, 
dali fiir die Aulienverpackung zwei Zuschnitte verwendet werden, die zunachst 
zumindest teilweise miteinander verbunden werden. 

11. Verfahren nach Anspruch 9 oder 10, dadurch gekennzeichnet, dafi die 
Lagen in einem nicht zu biegenden Bereich hiervon miteinander vorab verbunden 
werden. 

12. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, 
dali fQr die Aulienverpackung ein einstOckiger Zuschnitt verwendet wird, der zur 
Bildung der Seitenwande auf sich selbst gewickelt und verbunden wird. 

13. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 12, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Naht mit einer hSchstens dreilagigen Oberlappung gebildet wird. 

14. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 13, dadurch gekennzeichnet, 
dali die Naht benachbart zum Ende der Deckelanlenkung angeordnet wird. 

15. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8 und 10, 11 oder 13, 14, 
dadurch gekennzeichnet, dali Lagen unterschiedlicher Starke verwendet werden. 

16. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 15, dadurch gekennzeichnet, 
dali als Zuschnittmaterial Papier mit einem spezifischen Flachengewicht von etwa 
120 bis 150 g/m 2 verwendet wird. 

17. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 16, dadurch gekennzeichnet, 
daB eine zusatzliche Lage zwischen den beiden Lagen aus Papier angeordnet wird. 
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18. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 17, dadurch gekennzeichnet, 
dafi an der inneren Lage Ausstellaschen fQr den Klappdeckel ausgebildet werden. 

19. Verfahren nach Anspruch 18, dadurch gekennzeichnet, daR die 
Ausstellaschen verstarkt werden. 

20. Zigarettenpackung umfassend einen Zigarettenblock, gegebenenfalls ein 
den Zigarettenblock umhQIIendes Innenpapier und eine Aulienverpackung, die im 
Seitenwandbereich zumindest teilweise gerundet ist und aus mindestens einem 
Zuschnitt besteht, wobei zwei sich Ober den gesamten Aulienumfang des 
Seitenwandbereichs erstreckende Lagen fiir die Aulienverpackung ubereinander 
angeordnet sowie langs einer Naht miteinander verbunden und Boden- und 
gegebenenfalls Deckelverschlulilaschen des mindestens einen Zuschnitts 
umgefaltet und verbunden sind, dadurch gekennzeichnet, dali die beiden Lagen auf 
den gesamten einander gegenuber liegenden Flachen zumindest in einem im 
wesentlichen Verbindungsmuster miteinander verbunden sind. 



- 13- 



Zusammenfassung 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Verpacken von Zigaretten als einen 
gegebenenfalls mit Innenpapier umhulltem Zigaretten block in einer 
AuBenverpackung, die im Seitenwandbereich zumindest teilweise gerundet ist und 
aus mindestens einem Zuschnitt besteht, wobei zwei sich uber den gesamten 
Auftenumfang des Seitenwandbereichs erstreckende Lagen fOr die 
Auftenverpackung Qbereinander angeordnet sowie langs einer Naht miteinander 
verbunden und Boden- und gegebenenfalls DeckelverschluBlaschen des 
mindestens einen Zuschnitts umgefaltet und verbunden werden, wobei die beiden 
Lagen auf den gesamten einander gegenuber liegenden Flachen zumindest in 
einem im wesentlichen gleichmaliigen Klebemuster miteinander verbunden werden, 
sowie eine entsprechende Zigarettenpackung. 




Fig. 4 



